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Abstract of DE1 9624955 

The involves placing two end plates of a coil of similar dimensions above each other, connected 
elastically and pressure-tight, and formed by application of pressure or a bending process. The pipes 
are then laid, and the laying process can take place before or after the pressure application. The 
fabrication process is continuous, or in stages. The end plates may be flat or preformed, and do not 
need to be of the same material or thickness. The end plates may be connected by conventional 
methods, or by application of a partial/complete coating e.g. fibre-reinforced polymer film, which acts as 
anti- corrosion protection. 
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Beschreibung 

' 1 Ausgangssituation 

Bislang werden Rohre ffir Fernleitungen Gberwie- 
gend durch Ffigen vorgefertigter Rohrsegmente be- 
grenzter LSnge gefertigt Die Rohrsegmente, auch 
RohrschQsse genannt, werden in Fabriken in Serie ge- 
fertigt GroBrohre, die als Ausgangsmaterial fur die 
Fernleitungen dienen, werden als geschweiBte Stahlroh- 
re ausgefuhrt Danach werden die Rohrsegmente in den 
meisten Fallen fiber groBe Entfernungen zum Einsatz- 
ort transportiert und dort Stuck fur Stuck mittels ther- 
mischer Ffigeverfahren zusammengesetzt Das zur Zeit 
verbreiteste Ffigeverfahren ist das Elektroden-Hand- 
schweiBverfahren. Um eine qualitativ hochwertige 
SchweiBnaht gewahrleisten zu konnen, ist eine genaue 
Ausrichtung der zu verschweiBenden Rohrenden vorzu- 
nehmen. Um Kantenversatz zu vermeiden, werden Zen- 
trierdorne eingesetzt Voraussetzung fur einen ergeb- 
nisreichen AusrichteprozeB ist demzufolge eine enge 
MaB-, Form- und Lagetolerierung der Rohrenden. 

Es gibt mehrere Losungsansatze fur die kontinuierli- 
che Herstellung von Rohren fur Fernleitungen zum 
Transport von Erdol oder Erdgas, die zur Verringerung 
der erforderlichen Fertigungsschritte ftir die Herstel- 
lung der Fernleitungen nach herkdmmlichen Methoden 
bitragen. Eine Moglichkeit ist zum Beispiel die Entwick- 
lung einer neuen Fugetechnologie, die den Kantenver- 
satz ausgleichen kann. Dies bedingt jedoch, daB die kon- 
tinuierliche Fertigung des Rohres moglichst nah an der 
Verlegestelle durchgeffihrt wird, im Idealfall sogar in die 
Verlegeoperation integriert ist 

2 Losungswege 

Zur mobilen, kontinuierlichen Herstellung von Roh- 
ren fur Fernleitungen sind folgende Fertigungsschritte 
zu realisieren: 

— Umformen des Halbzeuges (je nach SchweiB- 
stoBart), 

— SchweiBnahtvorbereitung, 

— thermisches Fugen, 45 

— hydraulische Berstprfifung, 

— zerst6rungsfreie Qualitatskontrolle und 

— Beschichtung. 

Je nach Verfahrenswahl (Pkt 3 und 4) variieren der 50 
Ablauf der Fertigungsschritte und diese selbst 

Voraussetzung zur Integration der Rohrfertigung in 
die Verlegeoperation ist ein neuartiges Umfonnverfah- 
ren, daB den maschinellen Aufwand deutlich reduziert 
Hier bietet sich beispielsweise der Wirkmedieneinsatz 55 
an. 

3 Runden durch Beaufschlagen mit Wirkmediendruck 
zweier elastisch miteinander verbundenen Bieche 

60 

Dieses Verfahren behalt die konventionelle Abfolge 
der ProzeBschritte, zunachst Umformen, dann Ffigen 
bel Der Verfahrensablauf dieser Variante l&Bt sich in 
folgende Fertigungsschritte gliedern. 

Als erstes wird an einem Blech der Ffillstutzen ange-. 65 
bracht Danach werden zwei Bieche gleicher geometri- 
scher Abmessungen aufeinandergelegt, dann elastisch 
und druckdicht an den Kanten miteinander verbunden. 
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Im nachfolgenden Fertigungsschritt werden die beiden 
Bieche durch das Zufuhren des Wirkmediendruckes ge : 
rundet Die elastische Nahtstelle besitzt einen Freiheits- 
grad Das bedeutet, daB die Blechkanten nicht fest ein- 
5 gespannt sind. Demzufolge ist zum Runden der Bieche 
ein geringer Wirkmediendruck erforderlich, der in er- 
ster Linie durch die Werkstfickparameter und die Ver- 
bindungsart begrenzt ist Die Werkstfickparameter sind 
einerseits durch die WerkstoffkenngrSBen (Festigkeits-, 
10 Steifigkeits-, Zahigkeitswerte a a.) und andererseits 
durch die erzielbaren geometrischen Abmessungen 
(Wanddicke und RohrauBendurchmesser) gekennzeich-r 
net Das Gestalten und Auslegen der elastischen Naht- 
stelle wird demzufolge einen Schwerpunkt des Projek- 
15 tesbilden. 

Nach der Umformung wird das Wirkmedium ent- 
fernt Die elastische Verbindung kann je nach Auswahl 
der Verbindungsart und der Wahl der folgenden Fugeo- 
peration am Werkstflck verbleiben oder muB zusatzlich 
20 entfernt werden. Beide Bieche werden anschlieBend 
durch ein Ffigeverfahren druckdicht miteinander ver- 
bunden. Mit der abschlieBenden hydraulischen Berst- 
prfifung, die gleichzeitig eine Art Kalibrierung beinhal- 
tet ist der FertigungsprozeB ffir einen bestimmten 

25 Rohrabschnitt abgeschlossen. Der FfiUstutzen und die 
Rohrenden miissen entfernt werden. 

4 Runden durch Beaufschlagen mit Wirkmediendruck 
zweier starr miteinander verbundenen Bieche 

30 

Als erstes wird auch hier an einem Blech der Fullstut- 
zen angebracht Im Unterschied zur im Punkt 3 be- 
schriebenen Vorgehensweise wird bei dieser Verfah- 
rensvariante zunachst eine thermische Verbindung der 
35 Blechkanten durchgeffihrt Es ist zu beachten, daB die 
Verbindung druckdicht auszufuhren ist Ein M6glichkeit 
bietet das Fugen durch SchweiBen, das mit bereits be : 
wahrter Technik durchzuffihren ist Ein mogliches Ver- 
fahren ist das LaserschweiBen, das bereits in stationaren 
40 Rohrfertigungsanlagen mit Erfolg eingesetzt wird. Die 
Eignung der gewahlten StoBart ist durch Festigkeitsun- 
tersuchungen an der SchweiBnaht zu uberprufen und 
zusatzlich in AbhSngigkeit von der entstehenden Geo- 
metrie zu bewerten. 

Die Verbindung der beiden Bieche ist demzufolge als 
starr anzusehen. Wird nun im nachfolgenden Arbeits- 
schritt der abgeschlossene Raum zwischen beiden Ble- 
chen mit Wirlanediendruck beaufschlagt, fuhrt dies zum 
Ausbeulen der Bieche senkrecht zur Langsachse. Der 
erforderliche Wirkmediendruck ist dabei im Vergleich 
zur ersten Verfahrensvariante deutlich hdher anzuset- 
zen. 

Nach der Umformung wird das Wirkmedium ent- 
fernt Der Fertigungsschritt hydraulische Bei^prufung 
entfallt, da der Umformdruck deutlich oberhalb dem 
Nenndruck der Rohrleitung anzusiedeln ist Der FfiU- 
stutzen und die Rohrenden mfissen auch hier entfernt 
werden. Das Kalibrieren des Rohrabschnitt es entfallt 
ebenfalls. 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zur mobilen Herstellung von Rohrlei- 
tungen, gekennzeichnet dadurch, daB zwei Aus- 
gangsbleche vom Coil fibereinander angeordnet, 
miteinander verbunden, durch Wirkmedienbeauf- 
schlagung umgeformt und verlegt werden, dabei 
kann der VerlegeprozeB vor bzw. nach der Wirk- 



DE 196 24 955 Al 

3 4 



medienbeaufschlagung erfolgen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der HerstellungsprozeB kontinuier- 
lich erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB der HerstellungsprozeB abschnitts- 
weise, d h. nicht kontinuierlich erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei ebene Ausgangs bleche verwen- 
det werden (vgL Bild 2). 10 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei vorgeformte Ausgangsbleche 
verwendet werden (vgL Bild 1). . 

6. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet da- 
durch, daB der VorformprozeB durch ein Biegever- 15 
fahren erreicht wird 

7. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB beide zu verbindenden Bleche hinsicht- 
lich Werkstoff uhd Blechdicke nicht notwendiger- 
weise gleich sein mussen. 20 

8. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB an einem der Ausgangsbleche der An- 
schluB fur die Zufuhrung des Wirkmediums ange- 
bracht wird und ggf. nach der Umformung wieder 
entferntwird 25 

9. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Zufuhrung des Wirkmediums am 
Rohranfarig oder -ende erfolgt 

10. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Druckmedienzufuhr Qber ein geeig- 30 
netes AnschluBstiick durch die Fugeverbindung er- 
folgt 

1 1. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Ausgangsbleche am ges amten Um- 

f ang druckdicht verbunden werden. 3s 
1Z Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Verbindung der beiden Ausgangs- 
bleche durch praxisubliche Ftigeverfahren, wie z. B. 
das Kleben, das Loten, das Rollnaht- oder Laser- 
strahlschweiBen (und entsprechende Kombination 40 
derartiger Verfahren) ausgefuhrt sein kann. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Verbindung der beiden Ausgangs- 
bleche durch eine vollstandige oder partielle Urn- 
wicklung bzw. Beschichtung mit einem druckdich- 45 
ten, elastischen Material realisiert wird, wie z.B. 
faserverstarkte Polymerfolie, dabei kann nach der 
erfolgten Umformung eine zus&tzliche Fugeverbin- 
dung zwischen den Halbschalen durch praxisubli- 
che Verfahren wie z. B. durch Laserstrahlschwei- 50 
Bung durch den die Beschichtung hergestellt wer- 
den. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet 
dadurch, daB die Beschichtung der Ausgangsbleche 
gleichzeitig und nach der Verlegung als Korro- 55 
sionsschutz fQr die Rohrleitung dient 

15. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die endgdltige Werkstuckgeometrie 
durch freie Umformung, d h. ohne zusatzliche Be- 
einflussung durch starre oder bewegliche Werk- eo 
zeugelemente erreicht wird 

16. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die GrdBe der hersteUbaren Rohrdurch- 
messer und Wanddicken beliebig ist 

17. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 65 
durch, daB die produzierbare Lange der Rohre 
nicht eingeschrankt ist 

18. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 



durch, daB die Querschnittsform der erzeugten 
Rohrleitung nicht mit einer kreisfdrmigen oder el- 
liptischen Geometrie identisch sein muB. 

19. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Umformung durch eine Beaufschla- 
gung des umzuformenden Halbzeuges durch ein 
geeignetes z. B. gasformiges oder flussiges D ruck- 
medium erfolgt 

20. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB bei der Beaufschlagung des umzufor- 
menden Halbzeuges der Druckverlauf und/oder 
der Volumenstrom entsprechend den Erfordernis- 
sen der zu erreichenden Werkstuckgeometrie ge- 
steuert oder geregelt werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB der Umformdruck zur gleichzeitigen 
Nutzung als PrQfdruck oberhalb des Betriebsdruk- 
kes liegt 

22. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Schritte Umfonnen und Verbinden 
der Ausgangsbleche in ihrer Reihenf olge abhangig 
von der gewahlten Verbindungsart sind 

23. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
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